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1. НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ П РИ М ЕН ЕН И Я

Настоящий стандарт устанавливает систему в порядке уборки аркатных шнуров на жаккардовых 
машинах. Он касается жаккардовых машин, набивных кассейных досок и направляющих аркатных 
шнуров для изготовления ткани, лицевая сторона которой расположена наверху ткацкого станка.

Настоящий стандарт не распространяется на оборудование жаккардовых машин со специфи­
ческим контуром отверстий (например, симметричный контур аркатных шнуров), где стандартный 
контур отверстий, крючков и аркатных шнуров не контролирует первые нити основы, но это 
определяется особым типом применяемого оборудования.

Настоящий стандарт не может быть полностью применен к машинам коврового ткачества, где 
некоторые полные ряды шнуров жаккардовой машины не спускаются прямо к таким же рядам 
кассейной доски, а полные ряды шнуров, проходящие накрест жаккардовой машины, должны 
возвращаться накрест к кассейной доске. Ссылки, сделанные по уборке аркатных шнуров, относятся 
к полным рядам крючков для создания большей чистоты.

О СНОВНЫ Е П О ЗИ Ц И И

На ткацком станке предусмотрены четыре способа ориентации для жаккардовой машины, 
согласно направлению карт, которые имеют следующие позиции:

а) осевая позиция (в таком случае ось цилиндра карты параллельна берду):
передняя позиция, где карта расположена перед ткацким станком;
задняя позиция, где карта расположена за задней частью ткацкого станка;
б) боковая позиция (здесь ось цилиндра карты перпендикулярна берду);
правосторонняя позиция, когда карта расположена над правой стороной ткацкого станка;
левосторонняя позиция, когда карта расположена над левой стороной ткацкого станка.
Выражение «скрещенный» аркатный шнур применяется, когда карты находятся в боковой

позиции, в случае, когда карты расположены в осевой позиции, ведущий рабочий аркатный шнур 
описывается как открытый шнур. Если оборудование работает на основе открытого шнура, возможно 
применение следующих двух систем:

1 — позиция карты спереди—слева—справа;
2 — позиция карты сзади—слева—справа.
При этих системах следующие элементы соответствуют первому ряду основы рисунка слева 

(основа — одна нить на линии):
а) первый контур отверстия на жаккардовой машине;
б) первый крючок со своей иглой;
в) первый аркатный шнур;
г) первое отверстие аркатного шнура в кассейной доске;
д) первая нить основы в повторении.
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3. СИСТЕМА 1. ПОЗИЦИЯ КАРТЫ СПЕРЕДИ-СЛЕВА-СПРАВА

3 .1 . Нумерация жаккардовых карт
Жаккардовые карты нумеруют вблизи правого края. Номер жаккардовой карты соответствует 

номеру уточной линии на чертеже. Если просеченная карта расположена впереди оператора, так что 
номер карты виден справа, то первый контур отверстия будет находиться слева сзади, а последний 
контур отверстия — справа спереди (черт. 1).

Позиция операт ора

а — первый контур отверстия; b — последний контур отверстия; с — представленная сторона

Черт. 1

3 .2 . Нумерация отверстий аркатных шнуров
Если смотреть вниз на кассейную доску со стороны оператора, то первое отверстие для 

аркатного шнура будет слева сзади, а последнее — справа спереди (черт. 2).

t
П о зи ц и я  о п ер а т о р а

d — первое отверстие для шнура; е — последнее отверстие для шнура; / — кассейная доска

Черт. 2

3 .3 . Нумерация крючков
Если глядеть вниз на рамную доску со стороны оператора, то первый крючок будет находиться 

слева сзади для регулирования первого аркатного шнура в раппорте вытяжки шнура, а последний — 
справа впереди для регулирования последнего аркатного шнура в раппорте вытяжки шнура (черт. 3).

Рамная доска
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Тип А Тип В
У

g — для первого крючка; h — для последнего крючка 

Черт. 3

3 .4 . Схема уборки шнуров
а — первое отверстие контура; 
b — последнее отверстие контура; 
d — первое отверстие для шнура; 
е — последнее отверстие для шнура;
/ — кассейная доска; 
g — первый крючок; 
h — последний крючок; 
к — карты жаккардовой машины; 
т — рамная доска.
П р и м е ч а н и е .  Эти ссылки соответствуют трем позициям карты, указанным в пи. 3.4.1—3.4.3. 

3.4.1. Позиция карты спереди

Черт. 4
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3.4.2. Позиция карты слева

Черт. 5

3.4.3. Позиция карты справа

Черт. 6

4 . СИСТЕМ А 2 . П О ЗИ Ц И Я  КАРТЫ  С ЗА Д И -С Л Е В А -С П Р А В А

4 .1 . Нумерация жаккардовых карт
Жаккардовые карты нумеруют вблизи правого края. Номер жаккардовой карты соответствует 

номеру уточной линии на рисунке. Если просеченная карта расположена перед оператором так, что 
номер карты виден справа, то первый контур отверстия будет находиться справа спереди, а послед­
ний контур отверстия — слева сзади (черт. 7).

t
Позиция оператора

а — первый контур отверстия; Ъ — последний контур отверстия; с — представленная сторона

Черт. 7



С. 5 ГОСТ 2 8 5 6 5 -9 0

4 .2 . Нумерация отверстий аркатных шнуров
Если смотреть вниз на кассейную доску со стороны оператора, то первое отверстие для 

аркатного шнура будет находиться слева сзади, а последнее — справа спереди (черт. 8).

t
Позиция оп ерат ора

d — первое отверстие для шнура; е — последнее отверстие для шнура; / — кассейная доска

Черт. 8

4 .3 . Нумерация крючков
Если смотреть на рамную доску со стороны оператора, то первый крючок будет находиться 

слева сзади для регулирования первого аркатного шнура в раппорте вытяжки шнура, а последний 
справа спереди для регулирования последнего аркатного шнура в раппорте вытяжки шнура (черт. 9).

Рамная доска

Тип А Тип В

g — для первого крючка; h — для последнего крючка

Черт. 9
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4 .4 . Схема уборки шнуров
а — контур первого отверстия; 
b — контур последнего отверстия; 
d — отверстие первого шнура; 
е — отверстие последнего шнура;
/  — кассейная доска; 
g — первый крючок; 
h — последний крючок; 
к — карты жаккардовой машины; 
т — рамная доска.
П р и м е ч а н и е .  Эти ссылки соответствуют трем позициям карты, указанным в пи. 4.4.1—4.4.3. 

4.4.1. Вид сзади

П озиция операт ора

Черт. 10

4.4.2. Позиция карты слева

Черт. 11

4.4.3. Позиция карты справа

Черт. 12
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